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. Einweisvmgsvorrichtiing 



Die Erfindiing betrifft eine Einweisungsvorrichtung zur Posi- 
tioniening mindestens eines Werkstucks, mit einer Werkstuck- 
lage-Kontrolleinrichtiing, gemafi dem Oberbegriff des Anspruchs 
1. 

Binweisiingsvorrichtungen der eingangs genannten Art sind be- 
kannt. Die DE 40 23 428 Al offenbart eine Zwangseinweisungs- 
imd Zentriervorrichtung fur eine Kreissegmentschiene einer 
Drehf uhning . 

Ferner ist es beispielsweise in traditionellen Einweisungs- 
vorrichtungen von Presswerken bekannt, eine Werkstuck- 
Lagekontrolle mittels mechanischer Kontakteinrichtungen 
durchzufiihren. Derartige Einrichtungen sind storungsanf allig 
und somit entsprechend lanzuverlassig. 

Es ist Aufgabe der Erfindung, eine Einweisungsvorrichtung der 
eingangs genannten Art zu schaffen, mittels welcher stonmgs- 
sichere iind zuverlassige Werkstuck-Lagekontrollen durchge- 
fuhrt werden konnen. 

Zur Losung der Aufgabe wird eine Einweisungsvorrichtung mit 
den Merkmalen des Anspruchs 1 vorgeschlagen. Die erfindungs- 
gemafie Einweisungsvorrichtung zeichnet sich dadurch aus, dass 
die Werkstucklage-Kontrolleinrichtxing als Sensoreinheit zur 
beruhrungslosen Werkstuck-Lagekontrolle ausgebildet ist. Eine 
derartige Sensoreinheit kann beispielsweise mindestens einen 
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Sensor gemSiS der Schrift DE 298 20 742 Ul enthalten. In die- 
ser Schrift ist ein Sensor * of fenbart, der zur Erfassung eines 
Werkstucks dient . Die erf indungsgemaS mit einer Sensoreinheit 
ausgestattete Einweisungsvorrichtiing ist nun vorteilhaft zur 
5 Durchfuhrung einer bernahningslosen Bauteilermittlung geeig- 
net. Hierdurch sind storungssichere und zuverlassige Werk- 
s tuck -Lagekont roll en in der Einweisungsvorrichtung realisier- 
bar. Gegebenenf alls auftretende VerschleiS- und/oder Ver~ 
schmutzungserscheinungen insbesondere in Werkstiickkontaktbe- 

10 reichen der Einweisungsvorrichtung wirken sich nicht nachtei- 
lig auf die nun mittels der Sensoreinheit beriihrungslos er- 

I folgende Bauteilermittlung aus. 

Mit Vorteil ist die Werkstucklage-Kontrolleinrichtung zusatz- 
15 lich als Zentrier- und Pixiereinrichtung ausgebildet . Somit 

ist die Einweisungsvorrichtvmg geeignet, ein jeweiliges Werk- 
stuck zu zentrieren, f ixieren und anschlieSend mittels der 
Sensoreinheit zu registrieren. 

20 Die Einweisungsvorrichtung ist vorzugsweise Teil einer Press - 
werkanlage oder einer RohbauschweiSanlage . Ein derartiger 
Einsatz der Einweisungsvorrichtiing ist insbesondere in einer 
Massenf ertigung vorteilhaft, beispielsweise in entsprechenden 
Automobilprodukt ionsanlagen . 

25 

Die Sensoreinheit kann eine optische Sensoreinheit, insbeson- 
dere eine Inf rarotlicht-Sensoreinheit sein. Inf rarotlicht ist 
besonders geeignet zur Gewahr lei stung einer schnellen und 
prazisen Bauteilerkennung. 

30 

Entsprechend einer bevorzugten Aus fuhrxmgs form weist die Sen- 
soreinheit eine Mehrzahl an voneinander beabstandeten Sensor- 
elementen auf. Vorzugsweise sind mindestens zwei in einer ge- 
meinsamen Ebene angeordnete Sensorelemente zur Werkstucklage- 
35 ermittlung vorgesehen. Dabei kann die Werkstuckzufuhrung in 
dieser Ebene oder senkrecht hierzu erfolgen, beispielsweise 
von oben. In Abhangigkeit der Werkstuckbewegungsrichtung kann 
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das gegebenenfalls mit einer Binweiserschrage versehene Sen- 
sorelement in einer eine korrekte Werkstucklage begunstigen- 
den Einbaustelliing innerhalb der EinweisTingsvorrichtung ange- 
ordnet sein . 

5 

Das Sensorelement ist vorteilhaft als zerstorungsf rei aus- 
tauschbares Bauelement ausgebildet. Dies ermoglicht es, auf 
einfache Weise verschiedenartige Sensorelement e zum Einsatz 
in der Einweisiingsvorrichtung vorzusehen, wobei die Sensor- 
10 elemente an das jeweilige Werkstuck angepasst sein konnen. 

Mit Vorteil weist das Sensorelement jeweils eine L-formige 
Werkstuckkontaktseite auf, mit welcher eine Sensorermitt- 
Ixmgslinie ein Dreieck bildet. Ein derartig konzipiertes Sen- 
15 sorelement ist besonders flexibel in einer Einweisimgsvor- 

richtung einsetzbar, da es eine Werkstuckzufuhrung aus einer 
Vielzahl an Richtungen zulasst. 

GemaS einer weiteren, bevorzugten Aus ftihrxmgs form weist das 
20 Sensorelement mindestens eine gehartete Werkstuckkontaktf la- 
che auf. Dabei enthalt die Werkstuckkontaktf lache vorzugswei- 
se eine Binweiserschrage, mittels welcher relativ einfach ei- 
ne Zentrierung eines zu positionierenden beziehungsweise zu 
fixierenden Werkstucks moglich ist. 

25 

Das Sensorelement kann ein Normelement sein, wobei unter- 
schiedliche Ausfuhrungen an Sensorelementen vorgesehen sein 
konnen, wie zum Beispiel eine lange und eine kurze Ausfuh- 
rung. Ein Normelement ist in einem Werkstattbetrieb relativ 
30 schnell verfugbar. 

In Weiterbildung der Erfindung ist die Sensoreinheit mit ei- 
ner elektronischen Datenverarbeitungseinrichtvmg und/oder mit 
einer Steuereinrichtung verbunden. Dies ermdglicht eine auto- 
35 matisierte und verhaltnismaJSig schnelle Werkstucklagekontrol- 
le, wobei gegebenenfalls der Kontrollzeitpunkt xind/oder die 
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Kontrollstelle zur Werkstucklageermittlung variierbar vorge- 
geben werden kdnnen. 

Weitere Vorteile der Erfindung ergeben sich aus der Beschrei- 
5 bung . 

Die Erfindung wird anhand eines bevorzugten Ausfuhrungsbei- 

spiels unter Bezugnahme auf eine schematische Zeichnxing naher 

erlautert . 

10 I 
Dabei zeigen: 

Fig. 1 eine schematische Perspektivdarstellung eines Teils 

einer erf indungsgemaSen Einweisungsvorricht\mg; 
Fig. 2 eine schematische Seitendarstellung eines Sensorele- 
15 ments der Einweisungsvorrichtung der Figur 1 in ver- 

groSertem MaSstab; 
Fig. 3 eine schematische Draufsicht des Sensorelements der 
Figur 2 und 

Fig. 4 eine schematische Vorderansicht auf eine Einweiser- 
20 schrage des Sensorelements der Figur 2. 

Die Figur 1 zeigt in scheraatischer Darstellting eine Einwei- 
s\mgsvorricht\ing 10, beispielsweise einer Umf oirmmaschine ei- 
ner Presswerkanlage fur Automobilkarosserieteile (nicht in 

25 Figur 1 dargestellt) . Die Einweisungsvorrichtung 10 dient zur 
Positionierung eines Werkstucks 12, im vorliegenden Ausfuh- 
rungsbeispiel einer umzuf ormenden Platine 12. Hierzu ist die 
Einweisungsvorrichtung 10 mit einer Werkstucklage- 
Kontrolleinrichtung 14 versehen, die zur beruhrungslosen 

30 Werkstuck-Lagekontrolle als Sensoreinheit 16 ausgebildet ist. 
Die Sensoreinheit 16 ist eine optische Sensoreinheit und im 
vorliegenden Aus fuhrungsbei spiel vorzugsweise eine Infrarot- 
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licht-Sensoreinheit . Sie weist vier voneinander beabstandet 
in einer gemeinsamen Ebene angeordnete Sensorelemente 20 auf , 
wobei jeweils zwei Sensorelemente 20 an gegenuberliegenden 
Plat inensei ten angeordnet sind. Bs sind allerdings auch an- 
5 dersartige Anordnungen der Sensorelemente 2 0 an den Platinen- 
seiten denkbar. Die Einweisungsvorrichtung 10 weist eine 
Mehrzahl an ebenfalls an Plat inensei ten angeordneten An- 
schlagelementen 18 auf, die jedoch nicht eine Werkstiicklage- 
ermittlungsfunktion erfullen, sondem lediglich zum Zentrie- 
10 ren und .gegebenenfalls Fixieren der Platine 12 dienen. Die 
Anzahl an eingesetzten Sensorelementen 2 0 in der Einweisiings- 
vorrichtimg 10 zur Werkstucklageermittlung kann variabel vor- 
gegeben werden. 

15 Die Piguren 2 bis 4 zeigen in unterschiedlichen schematischen 
Ansichten eine mogliche Ausfuhrungsf orm des Sensorelements 
20. Das Sensorelement 20 weist eine im Wesentlichen L-formige 
Werkstuckkontaktseite 22 auf . An der Werkstuckkontaktseite 22 
sind ein Sender 30 und ein Empf anger 32 derart angeordnet, 

20 dass eine Sensorermittlungslinie 24 mit der Werkstuckkontakt- 
seite 22 ein Dreieck bildet. Dabei entspricht die Sensorer- 
mittlungslinie 24 einem Inf rarotlichtstrahl, der im Betriebs- 
fall vom Sender, 3 0 zur Werkstucklageermittlung zum Empf anger 
32 gesendet wird. Das Sensorelement 2 0 weist an seiner Werk- 

25 stuckkontaktseite 22 zwei gehartete Werkstuckkontaktf lachen 
26 auf, wobei eine Werkstuckkontaktf lache 26 als ebene Ein- 
weiserschrage 34 (Schragungswinkel vorzugsweise ca. 20®) und 
die andere Werkstuckkontaktf lache 26 als ebene Anschlagf lache 
38 ausgebildet ist. Somit dient das Sensorelement 20 gleich- 

30 zeitig auch zur Zentrierung und Fixierung einer zu posit io- 
nierenden Platine 12. Das Sensorelement 20 kann zerstorungs- 
frei austauschbar in der Einweisungsvorrichtung 10 fixiert 
werden und weist hierzu an seiner ebenfalls im Wesentlichen 
L-formigen Bef estigungsseite 40 ein Langloch 36 auf. Mittels 

35 einer geeigneten elektrischen Leitung 28 ist das Sensorele- 
ment 20 an eine Energiequelle sowie an eine elektronische Da- 
tenverarbeitungseinrichtvmg lond/oder an eine Steuereinrich- 
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tung (nicht in den Figuten dargestellt) anschlieSbar . Da das 
Sensorelement 20 ein Normelement ist, kann es problemlos auch 
in einer bereits vorhandenen Einweisimgseinrichtxong 10 integ- 
riert werden, beispielsweise itn Austausch zu bisher vorgese- 
henen Anschlagelementen 18 trnd /oder zu traditionellen mecha- 
nischen Teillagekontrollelementen . 

Mittels einer derartigen opto-elektronischen Sensoreinheit 16 
ist die Einweisungsvorrichtung 10 mit erhohter Prozesssicher- 
heit betreibbar, da- sich gegebenenf all s. auf tret ende Ver- 
schleiS- iind/oder Verschmutzungserscheinungen nicht wie bei 
traditionellen tnechanischen Sensoreinheiten prozessstorend 
auswirken . 
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Pat ent anspruche 



i: Einweisimgsvorrichtung (10) zur Positionierung raindestens 
eines Werkstucks (12), mit einer Werkstucklage- 
Kontrolleinrichtung (14) , 

dadurch gekennzeichnet, 
dass die Werkstucklage-Kontrolleinrichtung (14) als Sen- 
soreinheit (16) zur beruhnmgslosen Werkstiick- 
Lagekontrolle ausgebildet ist. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Werkstacklage-Kontrolleinrichtung (14) zusStz- 
lich als Zentrier- und Fixiereinheit ausgebildet ist. 

3 . Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2 , 
dadurch gekennzeichnet, 
dass sie Teil einer Presswerkanlage oder einer Roh- 
bauschweiSanlage ist. 

4. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Sensoreinheit (16) eine optische Sensoreinheit , 
insbesondere eine Infrarotlicht -Sensoreinheit ist. 

5. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Sensoreinheit (16) eine Mehrzahl an voneinander 
beabstandeten Sensorelementen (20) aufweist. 
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6. Vorrichtung nach Anspruch 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass mindestens zwei in einer gemeinsamen Ebene angeord- 
5 nete Sensorelemente (20) zur Werkstucklageeirmittlimg vor- 

gesehen sind. 

7. Vorrichtiing nach Anspruch 5 oder 6, 
dadurch gekennzei c h net, 

10 dass das Sensorelement (2 0) als zerstorungsf rei aus- 

tauschbares Bauelement ausgebildet ist. 

8. Vorricht\ing nach einem der Anspruche 5 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

15 dass das Sensorelement (20) jeweils eine L-formige Werk- 

stuckkontaktseite (22) aufweist, mit welcher eine Sensor - 
ermittlxongslinie (24) ein Dreieck bildet. 

9. Vorrichtung nach einem der Anspruche 7 bis 8, 
20 dadurch gekennzeichnet, 

dass das Sensorelement (20) mindestens eine gehartete 
Werkstuckkontaktf lache (26) aufweist . 



10. Vorrichtimg nach einem der AnsprCiche 7 bis 9, 
25 dadurch gekennzeichnet, 

dass das Sensorelement (20) ein Normelement ist. 

11. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

30 dass die Sensoreinheit (16) mit einer elektronischen Da- 

tenverarbeitungseinrichtung und/oder mit einer Steuerein 
richtung verbunden ist. 




Best Available Copy 
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Zusammenf assung 



5 Die Einweisiihgsvorrichtung (10) dient zur Positionierung min- 
destens eines Werkstucks (12) und ist mit einer Werkstuckla- 
ge-Kontrolleinrichtung (14) versehen. Hierbei ist vorgesehen, 
dass die Werkstucklage-Kontrolleinrichtung (14) als Sensor- 
einheit (16) zur beinahningslosen Werkstuck-Lagekontrolle aus- 
10 gebildet ist. 



(Figur 1) 



